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EMBOUT A SOUDER POUR CANALISATION EN MATIERE PLASTIQUE SOUPLE. 

5 



(57) Embout (3) a souder pour canalisation (2) en materiau 
trlermoplastique mono ou multicouche, comportant _ un 
corps tubulaire (4) dont une extremite (5) destinee a etre 
fixee a rextremite de la canalisation comporte deux parois 
cylindriques (6, 7) concentriques separees par un espace 
annulaire (8) de reception de rextremite de la canalisation. 
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La presente invention concerne un embout a sovider 
pour canalisation en materiau thermoplastique souple. 

Dans le domaine des canalisations d' essence 
notamment, on equipe une tubulure avec un embout de 
raccordement en enfoncant une partie tubulaire male de cet 
embout dans l'extremite de la canalisation. La retenue de 
1' embout est assuree par des reliefs en "queue de sapin" 
realises sur la surface exterieure de cette partie tubulai- 
re. L'etancheite est amelioree lorsqu'un joint torique est 
loge entre les dents de cette partie tubulaire. Les 
inconvenients de cette liaison tiennent a une perte 
d'etancheite due au vieillissement thermique et naturel de 
la canalisation, aggrave par la presence d' essence (la 
liaison se deserre et la tenue mecanique diminue) et au 
fait que les polyamides peu plastifies durcissent dans le 
temps et perdent leur 61asticite. 

II est connu egalement de rapporter un embout en 
matiere plastique a l'extremite d'une tubulure egalement en 
matiere plastique en realisant un frottement tournant entre 
1' embout et cette extremite de maniere a creer un echauffe- 
ment entre les deux corps conduisant a une fusion partielle 
des surfaces en contact. 

Lors de la friction il est souvent necessaire de 
maintenir l'extremite de la tubulure qui est en general 
souple en y ayant place a l'interieur un mandrin rigide de 
soutien qui en outre maintient le produit a l'etat fondu 
(plus ou moins liquide) a l'exterieur du volume interne du 
tube. II n'est cependant pas toujours possible de mettre en 
place ce type de mandrin. C'est notamment le cas lorsque 
1' embout, qui en general est destine a raccorder la 
tubulure a une autre tubulure ou un appareil, est coud6. II 
est possible de se dispenser de 1' usage d'un tel mandrin 
lorsque la tubulure est suffisamment rigide du fait du 
materiau qui la constitue ou de l'epaisseur de celui-ci 
mais pour des tubes par exemple en polyamide 11 ou 12 non 
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plastifies ou legerement plastifies et pour des epaisseurs 
au plus egales a un millimetre, ceci est impossible. 

C'est done le besoin de rapporter par fusion un 
embout sur une canalisation souple et de faible rigidite 
5 qu'entend satisfaire 1' invention. 

A cet effet, elle a done pour objet un embout a 
souder pour canalisation en materiau thermoplastique -mono 
du multicouche, comportant un corps tubulaire dont une 
extremit§ destinee a etre fixee a l'extremite de la 
10 canalisation comporte deux parois cylindriques concentri- 
ques separees par un espace annulaire de reception de 
l'extremite de la canalisation. La paroi cylindrique 
interne de 1' embout constitue un guide pour l'extremite de 
la tubulure en meme temps qu'un soutien de celle-ci, 
15 lorsque sous 1' effet du frottement, elle s'echauffe et perd 
de sa rigidite. 

II est possible de solidariser 1' embout a la 
tubulure de deux manieres differences : soit au niveau de 
son extremite et de sa surface exterieure voisine de cette 
20 extr^mitS, soit au niveau de son extr£mit6 et de sa surface 
interieure voisine de cette extremite. 

Dans le premier cas 1' embout est en materiau 
thermoplastique compatible avec celui formant la couche 
exterieure de la canalisation, le diametre interieur de la 
25 paroi cylindrique exterieure de l'extremite de 1' embout 
etant au plus egal au diametre exterieur de la canalisation 
au voisinage de son extremite a equiper de 1' embout. On 
notera que, dans cette application, la paroi cylindrique 
interieure peut etre de longueur axiale inferieure a celle 
30 de la paroi exterieure voire etre reduite a une sorte de 
nervure circulaire delimitant avec la paroi exterieure une 
sorte de gorge dans laquelle se loge l'extremite de la 
tubulure qui subira la fusion. 

Dans le second cas 1' embout est en materiau 
35 thermoplastique compatible avec celui formant la couche 
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interieure de la canalisation, le diametre exterieur de la 
paroi cylindrique interieure de l'extremite de 1' embout 
etant au moins egal au diametre interieur de la canalisa- 
tion au voisinage de son extremite a equiper de 1' embout. 

D' autre caracteristiques et avantages ressorti- 
ront de la description donnee ci-apres d'exemples de 
realisation de 1' invention. 

' II sera fait reference aux dessins annexes parmi 

lesquels : 

- la figure 1 est un schema d'un embout conforme 

a 1' invention ,- 

- la figure 2 illustre une liaison embout tubu- 
lure par 1' exterieur de la tubulure ; 

- la figure 3 illustre une liaison embout tubu- 
lure par 1' interieur de celle-ci ; 

- la figure 4 est 1' application de 1' embout de 
1' invention a une extremite tulipee d'une tubulure pour 
diminuer ou supprimer les pertes de charge au niveau de 
cette liaison. 

A la figure 1 on a represents l'extremite 1 d'une 
canalisation 2. Cette canalisation est en materiau therrao- 
plastique monocouche (par exemple un polyamide de prefe- 
rence PA ll ou PA 12 ou un polyethylene) ou multicouche 
comme cela est courant dans le domaine des canalisations 
d' essence et dont l'epaisseur de paroi est relativement 
petite par rapport a son diametre exterieur (de l'ordre de 
6 a 15 fois) . Cette canalisation du fait de ses caracteris- 
tiques dimensionnelles associees aux caracteristiques 
m^caniques relativement mediocres du materiau n'a done 
qu'une rigidite passable qu* il convient de renforcer 
lorsqu'on souhaite y associer un embout 3, egalement en 
materiau thermoplastique, par soudage, e'est-a-dire en 
provoquant la fusion partielle de la paroi de 1' embout 3 et 
de la paroi de l'extremite l de la canalisation par 
l'echauffement engendre par le frottement de l'une sur 
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1' autre. Pour ce faire, conformement a 1' invention, 
l'embout 3 represents possede un corps tubulaire 4 dont une 
extremite 5, celle a fixer sur la canalisation 2, comporte 
deux parois 6, 7 cylindriques concentriques . Ces deux 
5 parois 6, 7 delimitent ainsi une espace annulaire 8 entre 
elles qui possede un fond 9. L' extremite 1 de la canalisa- 
tion 2 peut done etre logee dans cet espace 8 jusqu'a venir 
buter contre le fond 9. En exergant une pression axiale de 
l'un des elements sur 1' autre et en creant une rotation 

10 relative entre eux, la face distale 1& de la canalisation 
2 frotte contre le fond 9 et a cet endroit les matieres de 
la canalisation et de l'embout commencent a fondre. Si ces 
matieres sont compatibles ces matieres en debut de fusion 
se melangent et leur ref roidissement forme la soudure 

15 recherchee. On comprend que pour une extremite de canalisa- 
tion mecaniquement faible, les deux parois 6 et 7 forment 
un guide de soutien de cette extremite 1'empechant de 
quitter sa forme cylindrique et un reservoir de contention 
de la matiere pateuse en debut de fusion qui evite la 

20 formation de bavures ou de bourrelets a 1' endroit de la 
j one t ion. 

La variante de realisation de la figure 2 illus- 
tre le fait que l'une des parois concentriques, la paroi 
interieure 7, peut etre plus courte que la paroi exterieure 

25 6. Ainsi 1' espace annulaire 8 se reduit-il a une simple 
gorge 10 dont le fond 9 est ici represente conique. Ce 
n'est pas sortir du cadre de 1' invention que de prevoir la 
paroi externe 6 plus courte axialement que la paroi interne 
7. II est cependant probable que la liaison perdrait en 

30 aspect esthetique. 

Dans le cas de cette figure 2, le diametre 
interieur d de la paroi exterieure 6 est legerement plus 
petit que le diametre exterieur de l'extr§mit£ de la 
canalisation 2. II y a done contact intime entre la paroi 

35 6 et la canalisation si bien que lors de la rotation la 
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fusion commence dans 1' angle obtus entre le fond 9 et la 
paroi 6 et entre les surfaces en contact des paroi 6 et 
canalisation 2. Cette disposition est utile lorsque par 
exemple la canalisation est multicouche et que l'embout 3 
5 est en une matiere compatible uniquement avec la couche 
externe de la canalisation. La continuite de la liaison 
done sa solidite et son etancheite est ainsi assuree 
principal ement sur l'exterieur de la canalisation. 

Si en revanche, comme e'est le cas de la figure 

10 3, l'embout n'est compatible qu'avec la couche interne de 
la canalisation multicouche le diametre exterieur b de la 
paroi 7 (plus longue axialement que dans la figure 2) sera 
legerement superieur au diametre inter ieur B de la canali- 
sation. Le leger serrage initial favorisera done la liaison 

15 par fusion a l'interieur de la canalisation. 

Pour eviter des pertes de charges par restriction 
de diametre entre la canalisation et l'embout (figures 1 a 
3) on peut proceder a un tulipage de la canalisation comme 
il lustre par la figure 4 de sorte que les diametres 

2 0 interieurs de l'embout et de la canalisation peuvent etre 
egaux . 

L'embout a rapporter peut etre bien entendu coude 
et 1' invention trouve dans ce cas tout son interet car il 
n'est pas possible dans un tel embout d'utiliser un mandrin 
25 amovible de soutien de la canalisation dans l'embout lors 
du soudage par rotation, ce qui serait possible pour un 
embout droit. 
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REVINDICATIONS 

1. Embout (3) a souder pour canalisation (2) en 
materiau thermoplastique mono ou multicouche, caracterise 
en ce qu'il comporte un corps tubulaire (4) dont une 

5 extremite (5) destinee a etre fixee a l'extremite de la 
canalisation comporte deux parois cylindriques (6, 7) 
concentriques separees par un espace annulaire (8) jle 
reception de l'extremite de la canalisation. 

2. Embout (3) selon la revendication 1, caracte- 
10 rise en ce qu'il est en materiau thermoplastique compatible 

avec celui formant la couche exterieure de la canalisation 
(2), le diametre interieur (d) de la paroi (6) cylindrique 
exterieure de l'extremite de 1' embout (3) etant au plus 
egal au diametre exterieur (D) de la canalisation (5) au 
15 voisinage de son extremite (4) a equiper de 1'embout (3). 

3. Embout selon la revendication 2, caract£ris£ 
en ce que la longueur de la paroi cylindrique interieure 
(7) mesur§e selon 1'axe commun aux deux parois est infe- 
rieure a celle de la paroi (6) cylindrique exterieure. 

20 4. Embout selon la revendication 1, caracterise 

en ce qu'il est en materiau thermoplastique compatible avec 
celui formant la couche interieure de la canalisation, le 
diametre exterieur (b) de la paroi cylindrique interieure 
de l'extremite de 1'embout etant au moins egal au diametre 

25 interieur (B) de la canalisation (2) au voisinage de son 
extremite (1) a equiper de 1'embout. 
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